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PT Citatah Tbk is a company in the manufacturing sector that produces Marble and Granite. The 
production process to achieve the target is supported by machines that work continuously, causing 
many machines to experience damage while operating. Based on damage data in the 2020 period, 
the Egil engine is one of the machines that has the highest breakdown, so this research focuses on 
Egil engine components. Reliability Centered Maintenance by combining qualitative analysis which 
includes FMEA and RCM Decision Worksheet is used to determine maintenance interval activities 
so that machine reliability is better. Based on the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), and 
the RPN value, the critical components on the Egil machine are the Transfer Table with an RPN 
value of 128, a Daimond Blade with an RPN value of 160, a V-Belt with an RPN value of 120, and 
Vacuum rubber with an RPN value 100. And the maintenance policiy on preventive maintenance 
costs is cheaper and can also minimize the damage that occurs. Scheduled restoration task fee by the 
Electrical Repair team on the Transfer Table component for 32 days / year Rp. 7,665,600.00, 
Diamond Blade for 26 days / year Rp. 6,505,600.00, and the scheduled discard task fee by the Repair 
Mechanic team on the V-Belt component for 29 days / year Rp. 6,105,600.00, and Vacuum rubber 
22 days / hour Rp. 6,905,600.00. 





Menurut (Assasuri 2004) perawatan (maintenance) adalah kegiatan untuk memelihara, 
menjaga dan menjamin kehandalan (reliability) mesin. Pada dasarnya kegiatan maintenance terbagi 
menjadi dua yaitu corrective maintenance dan preventive maintenance. Dalam upaya menjamin 
keandalan mesin perlu dilakukan sistem kegiatan perawatan yang tepat. RCM (Reliability Centered 
Maintenance), metode yang sekarang sering digunakan untuk menganalisis tndakan perawatan yang 
tepat. RCM adalah sebuah proses yang digunakan untuk menentukan apa yang harus dilakukan untuk 
memastikan bahwa semua asset fisik terus melakukan apa yang user ingin lakukan dalam kondisi 
operasinya saat ini (Sayuti dkk 2013). RCM berfokus pada preventive maintenance (PM) terhadap 
kegagalan yang sering terjadi 
Jenis mesin yang sering digunakan PT. Citatah TBK Karawang pada proses produksi marmer 
dan granit yaitu pada tahapan Brodge Cutter Line atau pemotongan Slib Marmer untuk dibentuk 
sesuai dengan ukuran diantaranya mesin Egil, Axia, Techna dan Water Jet. Kebijakan kegiatan 
perawatan yang dilakukan meliputi corrective maintenance yaitu tindakan perawatan ketika terjadi 
kerusakan mesin  dan preventive maintenance yaitu pengecekan komponen dan penggantian 
komponen yang rusak. Meskipun telah dilakukan dua jenis perawatan tersebut, tetapi nilai efisiensi 
mesin masih mengalami penurunan.  
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Gambar 1. Data Breakdown Brodge Cutter Line 
 
Berdasarkan data breakdown yang terjadi selama periode tahun 2020, Mesin Egil merupakan 
mesin yang lebih tinggi breakdownnya dibandingkan Mesin Axia, Tehcna dan Water jet. Untuk data 
rekap kerusakan yang terjadi dapat dilihat pada gambar 1. Hal tersebut diatas perlu adanya 
penggambaran system perawatan actual dengan menggunakan metode RCM  informasi tersimpan 




Penelitian ini dilakakukan dengan Langkah-langkah yaitu dimulai dengan mengumpulkan data 
dengan melakukan Survey lapangan dan wawancara di PT. Citatah kepada kepala departemen 
Maintenance dan Teknisi. Kemudian merumuskan masalah dan ditentukan topik penelitian. 
selanjutnya melakukan studi literatur untuk menunjang kelancaran penelitian dengan studi Pustaka. 
Setelah itu membuat tujuan penelitan, Adapun data yang dibutuhkan dalam penelitian ini meliputi 
data mesin dan komponennya, data downtime, data penyebab kegagalan beserta efek yang 
ditimbulkan akibat adanya kegagalan dan biaya kegagalan (Biaya pergantian kerusakan harga 
komponen, tenaga kerja dan kerugian mesin)  
Selanjutnya pengolahan data bertujuan untuk penyelesaian dan pembahasan dari masalah yang 
sedang dianalisis. Yaitu penentuan komponen kritis pada mesin Egil berdasarkan pada data 
downtime dengan frekuensi terbesar, Penyusunan tabel Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) 
untuk mengidentifikasi kegagalan dari suatu komponen yang daoat menyebabkan kegagalan fungsi 
dari system dilakukan berdasarkan data fungsi komponen dan laporan perawata RCM II Decision 
Worksheet digunakan untuk mencari jenis kegiatan perawatan yang tepat dan memiliki kemungkinan 
untuk dapat mengatasi setiap Failure Modes. Dan terakhir Penentuan biaya perawatan dan Interval 
Perawatan yang optimal pada tiap komponen, maka diperlukan parameter distribusi selang waktu 
kerusakan yang sesuai 
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Data Breakdown Brodge Cuter Line
(Periode Tahun 2020)
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Gambar 2. Diagram Alir Metodologi Penelitian 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pemilihan Mesin  
Mesin yang dipilih adalah Mesin Egil karena mesin ini memiliki jumlah kegiatan corrective 
maintenance yang paling tinggi selama perido tahun 2020 yaitu sebanyak 30 kali dan memiliki total 
downtime terbesar yaitu 34,50 jam data breakdown mesin egil dapat dilihat pada tabel 1. 
Tabel 1. Data breakdown Mesin Egil 
No Periode Breakdown Probilitas Repair Preventive 
1 Januari 1 0.03 0:20 7 
2 Februari 2 0.07 9:50 7 
3 Maret 6 0.20 4:55 7 
4 April 0 0.00 0:00 7 
5 Mei 3 0.10 9:50 7 
6 Juni 2 0.07 4:40 7 
7 Juli 3 0.10 1:40 7 
8 Agustus 1 0.03 0:40 7 
9 September 1 0.03 0:50 7 
10 Oktober 3 0.10 2:50 7 
11 November 5 0.17 4:45 7 
12 Desember 3 0.10 1:42 7 
Jumlah  30   34:50 84 
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Failure Modes and Effect Analysis 
Pada tahap ini akan menganalisis dan mengidentifikasi Function, Functional Failures, Failure 
Modes and Failure Effect. Yang selanjutnya dihitung nilai RPN atau Risk Priority Number digunakan 
untuk mementukan tingkat resiko, resiko yang memiliki nilai RPN tinggi diatas >100 Komponen 
pada mesin Egil. yang sudah dianalisa sesuai kerusakan yang sering terjadi dan sering direpair selama 
tahun 2020. Berdasarkan analisis melalui FMEA maka didapat nilau RPN masing-masing komponen 
yang bisa dilihat pada table 2,  maka dapat disimpulkan bahwa komponen tersebut nerupakan 
komponen yang harus mendapat perhatian khusus dan akan dilakukan proses perawatan/maintenance  
Tabel 2. Failure Modes and Effect Analysis dan Hasil RPN 
 
Biaya Perawatan 
 Biaya perawatan dilakukan pada komponen yang mendapat perhatian khusus pada mesin 
Egil. Perhitungan total biaya perawatan sebagai berikut, yaitu: 
1. Biaya tenaga kerja perawatan (Cw) 
Hari kerja perbulan 22 hari, Jam kerja perhari  7 ½ jam dan rata-rata jam kerja perbulan 20 
x 7 ½ yaitu 165 jam, Berdasarkan UMK Karawang 2020, UMK/bulan Rp 4.500.000,00. Maka 
biaya tenaga kerja perjam adalah sebagai berikut :  
a. Biaya perhari = 4.500.000/22 hari = 204.545/ℎ𝑎𝑟𝑖  
b. Biaya perjam = 204.545/ 7 ½ jam =29.220/𝑗𝑎𝑚  
c. Biaya jumlah tenaga kerja 2 orang x 29.220/𝑗𝑎𝑚 =  
Dari hasil perhitungan didapatkan biaya tenaga kerja perjam adalah  Rp 58.400,00/jam 
2. Biaya kerugian produksi (Co) 
Mesin Egil berproduksi satu hari atau  7 ½ Jam Kerja menghasilkan 12 Slab Marmer/Granit, 
Jika estimasi harga pokok produksi (HPP) perslab RP. 500.000 maka biaya produksi perjam 
sebagai berikut: 
Co = (Pendapatan Slab perhari x HHP Slab) / Jam kerja perhari 
      = (12 slab x Rp. 500.000) / 7 ½ Jam 
      = Rp. 800.000,00/Jam 
3. Biaya Pergantian Komponen (Cr) 
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akibat vacuum lunak dan 
tipis
vacum bocor dan 
harus diganti
5 5 4 100
Failure Modes and Failure Effect
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Tabel 3. Harga komponen untuk perawatan mesin Egil 






Meja Transfer (Proximity 
Sensor, Limith Switch, Karet 
Meja) 
2 x Rp      2.760,000.00 
2 Diamond Blade (Blade, Oli) 4x Rp      1.600,000.00 
3 V-Belt (Belt, Bearing, Pully, Oli) 4x Rp      1.200,000.00 
4 Vacum Rubber 4x Rp      1.000,000.00 
Jumlah  Rp.     6.560.000,00 
 
4. Biaya Preventive Cost Maintenance (CM) 
Biaya (Preventive Maintenance) dengan menggunakan persamaan CM Preventive ={(Cr + 
(Cw x Tp)} maka dihasilkan nilai CM pada komponen sebagai berikut : 
a) Meja Transfers 
CM = {2.760.000 + (58.400 x 84)}  
CM = Rp. 7.665.600,00 
b) Diamond Blade 
CM= {1.600.000 + (58.400 x 84)} 
CM = Rp. 6.505.600,00 
c) V-Belt 
CM = {1.200.000 + (58.400 x 84)} 
CM = Rp. 6.105.600,00 
d) Vacuum Rubber  
CM = {1.000.000 + (58.400 x 84)} 
CM = Rp. 5.905.600,00 
5. Biaya Failure Cost (CF)  
Biaya Failure Cost dengan menggunakan persamaan CF Corrective = {Cr + (Cw +Co)  x 
Tf} maka dihasilkan nila CF pada komponen sebagai berikut :  
a) Meja Transfers 
CF = {2.760.000 + (58.400 + 800.000) x 34,50}  
CF = Rp. 32.374.800,00 
b) Diamond Blade 
CF = {1.600.000 + (58.400 + 800.000) x 34,50} 
CF = Rp. 31.214.800,00 
c) V-Belt 
CF = {1.200.000 + (58.400 + 800.000) x 34,50} 
CF = Rp. 30.814.800,00 
d) Vacuum Rubber  
CF = {1.000.000 + (58.400 + 800.000) x 34,50} 
CF = Rp. 30.614.800,00 
  
Interval perawatan  
Perhitungan interval perawatan komponen perbulan berdasarkan produksi melalui beberapa 
tahap pada masing-masing komponen sebagai berikut  
1. Perhitungan MTTR 
Waktu rata-rata yang diperlukan untuk melakukan perbaikan terhadap terjadinya breakdown 
suatu mesin maka hasil perhitungan diperoleh nilai MTTR sebagai berikut: 
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MTTR = 
 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑏𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 





 =  1,15 Jam 
2. Waktu rata-rata perbaikan (𝜇) 





















= 143  
3. Rata-rata kerusakan (k)  
Hasil perhitungan rata-rata kerusakan diperoleh nilai sebagai berikut: 
𝑘 =





= 1,25  
4. Waktu rata-trata pemeriksaan (i) 
Hasil perhitungan waktu pemeriksaan diperoleh nilai data pada waktu pemerisaan pada 
komponen sebagai berikut:   




𝑟𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 1 𝑘𝑎𝑙𝑖 𝑝𝑒𝑚𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎𝑎𝑛

















𝑟𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 1 𝑘𝑎𝑙𝑖 𝑝𝑒𝑚𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎𝑎𝑛

















𝑟𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 1 𝑘𝑎𝑙𝑖 𝑝𝑒𝑚𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎𝑎𝑛

















𝑟𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 1 𝑘𝑎𝑙𝑖 𝑝𝑒𝑚𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎𝑎𝑛













5. Frekuensi pemerikssaan optimal 
Hasil Perhitungan diperoleh nilai data frekuensi pemerisaan pada masing-masing komponen 
optimal sebagai berikut: 
a) Meja Transfer 
𝑛 = √





= 0,69  
b) Diamond Blade 
𝑛 = √





= 0,85  
c) V-Belt 
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𝑛 = √






d) Vacuum Rubber 
𝑛 = √





= 0,98  
6. Interval Waktu Perawatan 
Perhitungan Waktu perawatan menggunakan persamaan 8 sehingga diperoleh nilai interval 
perval perawatan pada komponen sebagai berikut: 
a) Meja Transfer 
𝑇𝑚 =





= 239,13 jam  
239,13 jam / 7 ½ jam kerja = 32 hari 
b) Diamond Blade 
𝑇𝑚 =





= 194,12 jam  
194,12 jam / 7 ½ jam kerja = 26 hari 
c) V-Belt 
𝑇𝑚 =





= 217,1 jam  
217,1 jam / 7 ½ jam kerja = 29 hari 
d) Vacuum Rubber 
𝑇𝑚 =





= 168,37 jam  
168,37 jam / 7 ½ jam kerja = 22 hari 
 
RCM Decision Worksheet  
Berdasarkan analisi RCM Decision Worksheet digunakan untuk mencari jenis kegiatan 
perawatan (Maintenance task) yang tepat dan memiliki kemungkinan untuk dapat Mengatasi setiap 
failure modes dan mengurangi biaya perbaikan. RCM Decision Worksheet pada mesin Egil dapat 
dilihat pada Tabel 4.  
  
Tabel 4.  Interval Perawatan RCM Decision Worksheet 
 














































Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisi yang telah dilakukan terhadap system 
perawatan pada mesin Egil dapat disimpulkan beberapa hal sebagai berikut: 
1. Egil merupakan breakdown terbesar yaitu 34:50:00 jam berdasarkan Berdasarkan pada Failure 
Mode and Effects Analysis (FMEA), dan nilai RPN didapatkan komponen yang bersifat kritis 
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pada mesin Egil  adalah Meja Transfer dengan nilai RPN 128, Daimond Blade dengan nilai RPN 
160, V-Belt dengan nilai RPN 120, dan Vacuum dengan nilai RPN 100 
2. Biaya yang dikeluarkan untuk perawatan mesin Egil meliputi: 
a) Biaya preventive cose pada komponen Meja Transfer Rp. 7.665.600,00 , Diamond Blade Rp. 
6.505.600,00, V-Belt Rp. 6.105.600,00, dan Vacuum rubber Rp. 6.905.600,00. 
b) Biaya failure cose pada komponen Meja Transfer Rp. 32.374.80,00, Diamond Blade 
Rp.31.214.800,00  , V-Belt Rp. 30.814.800,00 , dan Vacuum rubber Rp. 3.614.800,00 
3. Kebijakan perawatan berdasarkan RCM Decision Worksheet untuk komponen yang yang 
bersifat kritis yaitu: 
a) Kegiatan perawatan scheduled restoration task (pemulihan kondisi komponen) Meja 
Transfer dengan interval perawatan selama 32 hari/tahun, Diamond Blade dengan interval 
perawatan selama 26 hari/tahun yang bisa dikerjakan oleh Tim Electrical Repair, 
b) Kegiatan perawatan scheduled discard task (penggantian item/komponen yang gagal) pada 
komponen V-Belt dengan interval perawatan selama 29 hari/tahun dan Vacuum dengan 
interval perawatan selama 22 hari/jam dikerjakan oleh Tim Mekanik Repair.  
c) Dari Kedua Biaya yang dikeluarkan dapat disimpulkan bahwa perawatan dengan preventive 
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